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Abstract 



The seal has through-holes and added layers (3) of compression-resistant material onto at least one of the 
metal plates. The layers of sinterable material applied in a fluid state onto at least one of the metal plates (1) 
consist of a metal powder or metal alloy powder mixed with a bonding agent. The mixture is sintered after 
the bonding agent has been dried and removed, the bonding agent contains additives promoting sintering. 
The sinterable material consists of a metal powder in a mixture of a bonding agent and viscous solvent. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifftein Verfahren zur Herstei- 
lung einer ein- oder mehrlagigen Flachdichtung aus Me- 
tall, wie insbesondere einer Zylinderkopfdichtung oder 5 
einer AuspuffflanschdichtungfdrVerbrennurigskraftma- 
schlnen mit Durchgangsflffnungen und Auflagen aus 
druckfestem Material auf mindestens einer Metallplatte 
zum Erzielen einer hohen Dichtpressung und damit ei- 
ner hohen Abdichtwirkung in definierten Bereichen, wo- 10 
bei die Auflagen aus druckfestem Material auf minde- 
stens einer Metallplatte durch Sintem geformt werden. 
[0002] Flachdichtungen, wie insbesondere Zylinder- 
kopfdichtungen fOr Verbrennungskraftmaschinen wer- 
den in vielen Fallen aus Metallplatten hergestellt, wobei 15 
die Dichtung einlagig aus einer Metallplatte oder mehr- 
lagig aus mehreren aufeinanderliegenden Metallplatten 
bestehen kann. Zur Verbesserung der Abdichtwirkung 
ist es Qblich die Bereiche vor allem rund urn die Durch- 
gangs6ffnungen auf mindestens einer Metallplatte zu 20 
profilieren, indem man die Metallplatten im Siebdruck- 
verfahren mit Auflagen aus Kunstharzen oder Elasto- 
meren vorsieht oder indem man die Metallplatten sickt 
oder an den OffnungsrSndem umfalzt, Stopperauflagen 
auflegt oder aufschweiftt. 25 
[0003] In einigen Anwendungsfallen, zum Beispie! zur 
Abdichtung der Verbrennungsgase ist es erforderlich 
zur ErhShung der Abdichtwirkung mit hohen Dichtpres- 
sungsdrQcken zu arbeiten. Elastomere Auflagen oder 
Auflagen aus Kunstharzen sind dafQr nicht ausreichend 30 
druckfest, auch wenn sie wie aus der US-PS 3 794 333 
bekannt, aus gefOliten Epoxidharzen bestehen. Sicken 
alleine in den Metallblechen sind in vielen Fallen nicht 
ausreichend, urn eine geeignete Abdichtung zu erzeu- 
gen. Auf der Metallplatte aufliegende Metallblechringe 35 
oder Umfalzungen der Offnungsrander lassen sich bei 
den meist erforderlichen Auflagendicken unter 0,1 mm 
nach der bestehenden Technoiogie nur aufwendig und 
mit hohen Kosten herstellen und montieren. 
[0004] Aus der EP 0465268 A1 ist ein thermisches *o 
Spritzverfahren zur Herstellung von druckfesten Aufla- 
gen zu entnehmen. Durch das beschriebene Flamm- 
spritzverfahren wird die Oberfiache der Auflagen portis, 
so daR die Dichtfunktion an diesen Stellen nicht gege- 
ben ist. Oberdies ist es schwierig, genaue Konturen 
oder prSzise Topographien herzustellen. 
[0005] Die EP 0369033 A1 offenbart eine Flachdich- 
tung mit Auflagen, die durch einen SinterprozeR gebil- 
det sind. Die Auflagen sind nicht auf die Metailage auf- 
gesintert, sondern bestehen aus einem SinterstOck. 
Sehr dOnne Auflagen wie sie bei gattungsgemaRen 
Flachdichtungen angestrebt werden, kGnnen so nur 
schwer gehandhabt werden. 

[0006] Der voriiegenden Erfindung liegt daher die 
Aufgabe zugrunde ein Verfahren zur Herstellung einer 
Flachdichtung gemaii Oberbegriff des Hauptpatentan- 
spruches zu schaffen, deren Auflagen aus druckfestem 
Material auch gegenOber sehr hohen Dichtpressungs- 



drOcken bestandig sind und deren Auflagen aus druck- 
festem Material in elnfachen und kostengOnstigen Ver- 
fahren in Dicken von gegebenenfalls unter 0,1 mm mit 
hoher Prazision auf der Dichtungsplatte herzustellen 
sind. 

[0007] Erfindungsgemafi wird diese Aufgabe durch 
die Merkmale des Anspruchs 1 gelflst. Vorteilhafte Aus- 
gestaltungen der Erfindung sind in den UnteransprO- 
chen dokumentiert. 

[0008] Durch den Zusatz von Bindemittel in Lfisungs- 
mitteln flieRfahig gemachte pulverfflrmige Materialien 
k6nnen mit hoher Prazision in der gewOnschten Kontur 
und Dicke im Siebdruckverfahren oder Schablonen- 
spritzen aufgebracht werden. So lassen sich beispiels- 
weise Auflagen erzeugen, die urn die Brennraum6ffnun- 
gen herum unterschiedliche Hdhen oder Breiten aufwei- 
sen. Auf einfache Art und Weise laiit sich jede beliebige 
Topographie erzeugen. FOr den Sintervorgang werden 
die Bindemittel entfernt, jedoch kOnnen geringfGgige 
Mengen des Bindemittels als Reaktionspartner fQr den 
SinterprozeR zurOckbleiben. Die Auflagen aus Metall- 
pulver erhalten durch den Sintervorgang eine solch ho- 
ne Festigkeit, daR sie gegenOber hohen DichtungsdrQk- 
ken bestandig sind. 

[0009] Als pulverfcrmige sinterfahige Materialen wer- 
den bevorzugt Metallpulveroder Metalllegierungspulver 
mit Sintertemperaturen oberhalb etwa 250°C und unter- 
halb etwa 1000°C eingesetzt. Bewahrt haben sich be- 
sonders Bronzepulver. 

[001 0] Der Anteil des Metallpulvers sollte vorzugswei- 
se im Bereich von 20 bis 70 Vol % liegen. 
[0011] Bindemittel konnen wie aus der DE-PS 4 120 
706 bekannt Wachse oder Kunstharze die beim Ab- 
dampfen des Lasungsmittels das Metallpulver zu form- 
festen Auflagen binden, und die beim weiteren Erhitzen 
weitgehend rOckstandsfrei unter Pyrolyse abdampfen. 
Lflsungsmittel kfinnen Alkohol, Toluol oderTrichlorethy- 
len sein. 

[001 2] Die quantitative Zusammensetzung der sinter- 
fahigen Auftragsmasse richtet sich nach dem Anwen- 
dungsfall. Metallpulver beziehungsweise Metallegie- 
rungspulver, Bindemittel und Lbsungsmittel mOssen zu 
einer auftragsfahigen festflOssigen Auftragsmasse un- 
ter Variation der Bestandteilsmengen vermischt wer- 
den. 

[001 3] Durch das Sintern werden die druckfesten Sin- 
terauflagen mit den Dichtungsmetallplatten aus bevor- 
zugt Stahlen fQr die meisten Anwendungsfaile ausrei- 
chend fest verbunden. Falls erforderlich, kflnnen auf die 
Metallplatte vor dem Auftrag der sinterfahigen Materia- 
lien Haftmittel aus Bindemitteln oder haftvermittelnden 
Ldtzusatzstoffen aufgetragen werden. 
[0014] Durch die Erfindung sind somit Flachdichtun- 
gen mit Auflagen hoher Druckfestigkeit geschaffen. Die 
Auflagen sind relativ einfach und dadurch wirtschaftlich 
in der Massenfertigung durch Siebdrucken oder Scha- 
blonenspritzen auf die Metallplatte mit hoher Prazision 
der Konturen und der Dicke auftragbar. Wahrend vor al- 
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lem die Sinterauflagen ringfflrmig die Brennraume um- 
gebend aufgetragen sind und dort die Dichtpressung 
verstSrken, ist es auch mSglich die Sinterauflagen in an- 
deren Bereichen der Metallplatte aufzutragen. Je nach 
Anwendungsfall sind die druckfesten Auflagen mit Sik- 
kungen oder Elastomerauflagen und Kunstharzaufla- 
gen auf der Metallpiatte kombiniert. Bei mehrlagigen 
Metalldichtungen ktinnen dabei die druckfesten Aufla- 
gen auf eine oder mehrere der Metallplatten aufgetra- 
gen sein. 

[0015] Die Abbildungen 1 - 6 zeigen Querschnittsbil- 
der von ein- oder mehrlagigen Metalldichtungen am 
Brennraumrand mit erfindungsgemafcen Auflagen aus 
druckfestem Material. 

[0016] In Figur 1 ist auf das zentrale TrSgerbtech (1 ) 
am Brennraumrand (2) die druckfeste Aufiage aus auf- 
gesintertem Material aufgetragen. Die beiden aufliegen- 
den Deckbleche sind mit Abstand zum Brennraumrand 
(2) gesickt, so da(i beim Einbau die Sicken (6, 7) bei 
hohem Dichtpressungsdruck auf der druckfesten Aufia- 
ge (3) nur auf das Niveau der druckfesten Aufiage zu- 
sammengedrGckt werden. In Figur 2 ist die druckfeste 
Aufiage (3') auf die Unterseite des oberen Deckbleches 
(5') und in Figur 3 sind jeweils auf das untere und das 
obere Deckblech (5", 4") die druckfesten Auflagen (3') 
aufgetragen. 

[001 7] In Figur 4 und 6 bestehen die Dichtungen aus 
zwei aufeinanderliegenden und mit Abstand zum 
Brennraumrand gesickten Metallblechen (8,9) auf das 
untere Metallblech (9) ist die druckfeste Aufiage (1 0) am 
Brennraumrand (11) in Figur (4) aufgetragen, wShrend 
in Figur (6) die druckfesten Auflagen (1 0') jeweils auf die 
beiden Metallbleche (8\ 9') am Brennraumrand aufge- 
tragen sind. In Figur 5 besteht die Flachdichtung aus 
einer einzigen Metallplatte (12). Am Brennraumrand 
(14) ist die druckfeste Aufiage (13) aufgesintert und die 
Sicke (15) der Metallplatte (12) umgibt mit Abstand den 
Brennraumrand. 



PatentansprUche 

1 . Verfahren zur Herstellung einer ein- oder mehrlagi- 
gen Flachdichtung aus Metall, wie insbesondere ei- 
ne Zylinderkopfdichtung oder eine Auspuff- 
Flanschdichtung fur Verbrennungskraftmaschinen, 
mit Durchgangsflffnungen und Auflagen (3,3\3", 
10,10', 13) aus druckfestem Material auf minde- 
stens einer Metallplatte (1,4 n ,5',5'\9,9 , ,12) zum Er- 
zielen einer hohen Dichtpressung und damit einer 
Abdichtwirkung in definierten Bereichen, wobei die 
Auflagen (3,3',3 n ,10 l 10',13)aus druckfestem Mate- 
rial auf mindestens einer Metallplatte (1,4",5\5", 
9,9', 12) durch Sintern geformt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft das Material aus einem Metall- 
pulver oder einem Metallegierungspulver in Ge- 
misch mit einem Blnde- und Ldsungsmittel zu- 
nSchst zu einer festflQssigen Auftragsmasse ver- 



mischt, diese anschliefcend im Siebdruckverfahren 
oder durch Schablonenspritzen auf die Metallplatte 
(n) (1,4 B ,5',5 M ,9,9M2) aufgetragen wird. 

s 2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daR als Lflsungsmittel Alkohol, Tuluol oder Tri- 
chlorethylen elngesetzt wlrd. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
10 zeichnet, dali ein sinterfShlges Material aus 20 bis 

70 Vol % Metallpulver eingesetzt wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daft als Metalleglerungspul- 

15 ver Bronzepulver eingesetzt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspr|che 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafc auf die Auftragsstellen 
der Metallplatte(n) (1,5', 4", 5", 9, 9\ 12) vor dem 

20 Auftrag des sinterfShigen Materials eine haftvermit- 
telnde Schicht aus einem Haftmittel oder einem 
haftvermittelnden LGtzusatzstoff aufgetragen wird. 



25 Claims 

1 . A method of making a single or multilayer flat metal 
gasket, such as In particular a cylinder head gasket 
or an exhaust flange gasket for internal combustion 

30 engines, with through openings and coatings (3, 3\ 
3", 10, 10\ 13) of pressure resistant material on at 
least one metal sheet (1 , 4", 5', 5", 9, 9', 12) to obtain 
a high sealing pressure and thus a sealing action in 
defined regions, wherein the coatings (3, 3', 3", 10, 

35 10', 13) are formed of pressure resistant material by 
sintering on at least one metal sheet (1, 4", 5\ 5", 
9, 9', 1 2), characterized in that the material is initially 
mixed to a stiffly fluid coating mass of a metal pow- 
der or a metal alloy powder in admixture with a bind- 

40 Ing and solvent medium, this mass then being ap- 
plied to the metal sheet(s) (1, 4", 5\ 5", 9, 9\ 12) by 
silk-screen printing or by stencil spraying. 

2. A method according to claim 1 , characterized in that 
45 alcohol, toluol or trichloroethylene is used as the 

solvent medium. 

3. A method according to claim 1 or 2, characterized 
in that a material which can be sintered of 20 to 70% 

50 by volume of metal powder is used. 

4. A method according to any of claims 1 to 3, charac- 
terized in that bronze powder is used as a metal al- 
loy powder. 

55 

5. A method according to any of claims 1 to 4, charac- 
terized In that an adhesion promoting layer of a 
binding medium or an adhesion promoting solder 
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additive is applied to the coating sites of the metai 
sheet(s) (1 , 4", 5\ 5", 9, 9', 12) before the application 
of the sinterable material. 



Revendlcatlons 

1 . Procede de fabrication d'un joint plat monocouche 
ou multicouche en metal, et en particuiier un joint 

de t§te de cylindre ou un joint de bride d'echappe- 10 
ment pour machine a combustion interne, compor- 
tant des trous de passage et des appuis (3, 3', 3", 
10, 10\ 13) en materiau resistant a la pression et 
au moins une plaque de metal (1, 4", 5', 5", 9, 9', 
12) pour I'obtention d'une haute compression etan- is 
che et ainsi une etancheite dans des zones defi- 
nies, les appuis (3, 3', 3", 10, 10\ 13) en materiau 
resistant a la pression 6tant formes par frittage sur 
au moins une plaque de m§tal (1, 4", 5', 5", 9, 9', 
12), caracterise en ce que le materiau en poudre de 20 
metal ou en poudre d'alliage de metal est d'abord 
melange avec un liant et un dissolvant pour former 
une masse d'application solide liquide qui est en- 
suite appliquee par serigraphie ou par pulverisation 
au pochoir sur la ou les plaques de metal (1, 4", 5', 25 
5", 9, 9', 12). 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que I'on utilise de I'alcool, du toluol, ou du trichlore- 
thylene en tant que dissolvant. 30 

3. Procede selon les revendications 1 et 2, caracterise 
en ce qu'un materiau frittable, constitu6 de 20 a 
70% en volume de poudre metallique, est utilised 

35 

4. ProcSde selon I'une des revendications 1 a 3, ca- 
racterise en ce que I'on utilise de la poudre de bron- 
ze en tant que poudre d'alliage metallique. 

5. Procede selon I'une des revendications 1 a 4, ca- *o 
racterise en ce qu'une couche favorisant I'adhesion 
constitute a partir d'un agent adhesif ou un additif 

de soudage favorisant i'adhesion est appliquee sur 
les zones d'application de la ou des plaques de me- 
tal (1 , 4", 5*, 5", 9, 9', 12) avant I'application du ma- 45 
teriau frittable. 
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